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ないので, 高遠加工機 (加工速度5-20m/sec)を用いて変形抵抗を測定し, 低速変形での変形抵抗と比
較 し, 変形抵抗の加工速度依存性について述べている｡ すなわちアル ミニウム, 鍋, 各種の炭素鋼および
ステンレス鋼の変形抵抗を冷間鍛造温度範囲で測定し, その加工速度依存性, 温度依存性を明らかにして
いる｡ また高速圧縮での変形抵抗に及ぼす材料の慣性力および断熱的温度上昇の影響について論 じ, 慣性
力の影響は無視できるほど小さいが, 断熱的温度上昇は無視できないことを定量的に明らかにしている｡
第 2 章では冷間鍛造された軟鋼の機械的性質が加工速度, 加工度, 加工温度などの加工条件によってど
のように影響されるかについて述べている｡ 室温で鍛造された軟鋼は加工度の増大とともに降伏応力, 引
張強さ, 硬さは上昇し, 伸びと絞りは低下するが, 高速加工材は低速加工材に比べ, 同一加工度の場合に
降伏応九 引張強さ, 硬さは低 く, 伸びと絞りは大きいことを見出している｡ これらの引張試験特性を硬
さで整理すると加工速度にかかわらず同じ値を示すことを明らかにしている｡ 衝撃値は伸び, 絞りの場合
と同じように加工度が増すと減少し, 同じ加工度では高速加工材の方が大きいが, 硬さで整理 しても高遠
加工材の方が高い値を示 し, 加工硬化ばかりでなく内部の微視的な構造にも差があることを述べている｡










欝 4 章では高速圧縮加工における液体潤滑剤の潤滑機構について述べている｡ 高速圧縮加工では液体潤
滑剤が工具と素材の問に挟まれ, スクイーズ ･ フイルム効果によって中央部に高圧を発生し, ついには素
材をくぼませ, 潤滑剤は閉込められることを理論的に解析し, 潤滑膜厚さは圧縮速度, 粘性係数, 素材の
寸法, 変形抵抗によって決定されることを示している｡ またその解析結果は実験結果とよく一 致 して い
る｡
第5茸では圧縮中ならびに圧縮後における素材と工具との接触状態について述べている｡ 加工後の素材
の表面のあらさと真実接触率 (工具と接触して平坦になっている部分の面積割合) は加工速度, 素材の寸
法, 潤滑剤粘度, 加工度によって影響をうけることを明らかにし, さらに真実接触率を決定する機構の解
析を行ない, その･結果と実験結果との一致を確かめている｡
第6葦では冷間鍛造時の摩擦係数の加工速度依存性について述べている｡ 液体潤滑剤の場合には, 第4



















れ, 定性的な傾向は経験的に明らかにされていたが, それを解析的に取扱い, 統一的に研究を進めたのは
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もので, 学術上, 工業上寄与するところが多い｡ よって本論文は工学博士の学位論文として価値あるもの
と認める｡
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